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Zusammenfassung 



The invention relates to a method of bonding an object of plastic to an object of wood. The object of plastic, 
provided with a contact face, is heated close to the surface on its contact face and is pressed onto the uncoated 
object of wood. As a result, the soft plastic close to the surface flows into the pores of the object of wood and 
during setting forms a solid bond. 

Die Information wird bereitgestellt aus der esp@cenet - - 12 
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oberflachennah an seiner Kontaktflacne m " . & 

U nbeschichteten Ho.zgegensta „d geprej »r D« iur* 

;5£2!l^^ eine feste 

Verbindung. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbindung 
eines mit einer Kontaktflache versehenen Kunststoffge- 
genstandes mit einem unbeschichteten Holzgegenstand 5 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, wie es im Hause 
der Anmelderin angewandt und damit als bekannt un- 

terstellt wird. . . . 

Kunststof fgegenstande werden beispielsweise im Au- 
tomobilbau vielfach mit Holzgegenstanden verbunden. 10 
Meist werden dabei die Gegenstande mitemander ver- 
klebt, geklammert oder verschraubt Diese Verbin- 
dungsarten werden Qberwiegend manuell ausgefuhrt 
und ferner ist jeweils mindestens ein Zusatzwerkstoff - 
namlich Kleber. Klammern oder Schrauben - erf order- 
lich. Beides ist sehr kostenintensiv, und erne gleichblei- 
bende, reproduzierbare Qualitat 1st nicht immer ge- 

^Der* Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Ver- 
fahren zur Verbindung von Kunststof fgegenstanden mit 20 
Holzgegenstanden zu entwickeln, das rat.onell 1st eine 
gute Haltbarkeit der Verbindung gewahrleistet und kei- 
nen Zusatzwerkstoff anwendet. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB mit dem kenn- 
zeichnenden Merkmal des Anspruch 1 gelost. 

Der oberflachennah erhitzte Werkstoff des Kunst- 
stoffgegenstandes flieBt nach dem Aufsetzen auf das 
Holz aufgrund seiner Viskositat in die Poren des unbe- 
schichteten Holzgegenstandes ein, erkaltet in den Poren 
und bildet eine sehr stabile Verbindung. Die zuzufuh- 3 o 
rende Warme fur die oberflachennahe Erhitzung des 
Kunststoffgegenstandes wird dabei mittels V'brat.ons- 
reibung unter Druck zwischen dem Kunststof f- und dem 
Holzgegenstand erzeugt. Damit entfallen die Kosten 
und der Zeitaufwand fur die Zusatzwerkstoffe. und 35 
durch die Automatisierbarkeit des Verfahrens kann es 
besonders rationell ausgeubt werden. Im ubngen 1st ein 
Ausfuhrungsbeispiel in der Zeichnung dargestellt und 
wird im folgenden erlautert. r.-«t*i • 

Die einzige Zeichnung ist eine schematische Darstel- 40 
lung des Verfahrens. Zwischen der oberen Maschinen- 
olatte 6 und der unteren Maschinenplatte 1. die beide 
-leichzeitig als druckerzeugendes Element vorgesehen 
find, ist das Unterwerkzeug 2 und das Oberwerkzeug 5 
angebracht. In dem Unterwerkzeug 2 1st dabei der 45 
Holzgegenstand 3 und im Oberwerkzeug 5 der Kunst- 
stoffgegenstand 4 gehaltert Die beiden Maschinenplat- 
ten 1, 6 werden nun unter einem definierten Druck zu- 
sammengepreBt, wahrend eine oder beide Maschmen- 
platten 1, 6 Vibrationsbewegungen in emer zu der Kx>n- 50 
Taktriache 7 zwischen dem Holzgegenstand 3 und dem 
Kunststoffgegenstand 4 parallelen Ebene ausfuhren. 
Durch die Reibung an der Kontaktflache 7 erhitzt sich 
der kontaktflachennah gelegene Kunststoff und er- 
weicht, wobei er in die Poren des Holzgegenstandes 3 55 
teilweise bis vollstandig einflieBt. 1st der Kunststoffge- 
genstand 4 bezuglich des Holzgegenstandes 3 an der 
richtigen Position, wird die Vibrationsbewegung abge- 
stellt. Der Kunststoff in der Umgebung der Kontaktfla- 
che 7 erstarrt und'bildet so eine stabile Verbindung. 

Patentanspriiche 

1 Verfahren zur Herstellung einer Verbindung ei- 
nes mit einer Kontaktflache versehenen Kunst- 6 5 
stoffgegenstandes mit einem unbeschichteten, 
Holzgegenstand unter Verwendung eines Werk- 
sioffes. dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaki- 



flache des Kunststoffgegenstandes durch Vibra- 
tionsreibung unter Druck zwischen dem Kunst- 
stoff- und Holzgegenstand im Bereich der Verbm- 
dungsstelle oberflachennah erhitzt und unter Aus- 
niitzung dieses erhitzten Werkstoffes als verbm- 
denden Werkstoff an den Holzgegenstand ange- 
preBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schmelzviskositat des Kunststof- 
fes kleiner 5 x 10 3 Pa • s bei einer Schergeschwin- 
digkeitvonungefahr(y)=10 3 s 1 ist. 
3 Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kunststoffgegenstand im 
wesentlichen aus Polycarbonat und/oder Polyamid 
und/oder Acryl-Butadien-Styrol und/oder Polyox- 
ymethylen besteht. 
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